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Kraf tf ahrzeuqbauteil 

Die Erfindung betrifft ein Kraf tf ahrzeugbauteil , insbe- 
sondere Fahrwerks- oder Karosseriekomponente, wie Achse, 
Achstrager, Lenker, Seitenauf pralltrager oder Querstrebe, 
welches zwei metallische Bleche umfasst, die iiber minde- 
stens eine durch Bohrungen in den Blechen gefiihrte 
Schraube miteinander verbunden sind, 

Kraf tf ahrzeugbauteile unterliegen im Betrieb starken sta- 
tischen und dynamischen Belastungen. Eine hohe Qualitat 
der Kraf tf ahrzeugbauteile, insbesondere wenn es sich um 
Fahrwerks- oder Karosseriekomponenten handelt, ist daher 
unumganglich . Bei mehrteiligen aus metallischen Blechen 
schraubtechnisch zusammengesetzten Kraf tf ahrzeugbauteilen 
ist daher eine gute und verrutschungssichere Verbindung 
der Bauteile erf orderlich . 
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In diesem Zusammenhang sind unterschiedlichste Schrauben- 
sicherungen in Form von Federringen, Facherscheiben, 
Zahnscheiben oder Sprengringen, die der Mutter unterge- 
legt werden, um ein ungewolltes Losen von Bef estigungs- 
schrauben zu verhiiten, bekannt. Solche Schraubensicherun- 
gen sollen Kriech- und Setzbetrage ausgleichen und ver- 
hindern, dass die Vorspannung der Verbindung in unzulas- 
sigem Ma|3e abnimmt . Ein Verdrehen oder Verrutschen von 
zwei miteinander verbundenen Bauteilen, insbesondere wenn 
die Schraube mit Spiel durch die Bohrungen in dem Blech 
gefiihrt ist, konnen derartige Schraubensicherungen jedoch 
nur bedingt verhindern. Dies gilt sowohl bei der Montage 
als auch im spateren Einsatz, wenn die Bauteile grofieren 
dynamischen Belastungen, insbesondere schwingender Art, 
unterworfen sind. 

Durch das DE 298 06 800 Ul zahlt ferner eine Sicherungs- 
scheibe fur zwei verdrehfest miteinander zu verbindende 
Bauteile zum Stand der Technik, welche in Richtung auf 
die Bauteile vorstehende Formschlusskorper in Form von 

Stahlkugeln besitzt, die in Ausnehmungen eines Scheiben- 
korpers festgelegt sind. Die Stahlkugeln stehen zu beiden 
Seiten des Scheibenkorpers vor und driicken sich bei der 
Verbindung der Bauteile in den Werkstoff der Bauteile 
ein. Hierdurch wird bei einer Reibschlussverbindung, das 
heij3t dem Verspannen der beiden Bleche unter Vorspannung, 
ein zusatzlicher Formschluss durch Erzeugung einer Scher- 
flache erzielt. Die Sicherungsscheibe wirkt hierbei als 
Koppelelement . Eine Relativbewegung zwischen den Bautei- 
len nach der Montage kann so unterbunden werden. 

Diese Sicherungsscheibe hat sich in der Praxis bewahrt . 
Sie ist fur unterschiedlichste Anwendungszweck sehr gut 
geeignet. Bei Kraf tf ahrzeugbauteilen ist die Sicherungs- 
scheibe aufgrund ihres zusatz lichen Raumbedarfs und ihres 
Gewichts jedoch nicht immer vorteilhaft einsetzbar. 



Im Zuge der weiteren Steigerung von Ergonomie und Okono- 
mie von Kraf tf ahrzeugen besteht im Kraf tf ahrzeugbau ein 
stetes Bestreben, die Leichtbauweise weiter zu ent- 
wickeln, urn unter anderem das Gewicht weiter zu reduzie- 
ren und damit Kraftstoff einzusparen. Auch hinsichtlich 
des zur Verfugung stehenden Baurauitis in der Karosserie 
bzw. des Fahrwerks sowie des Bauvolumens der Kraft fahr- 
zeugbauteile ist man urn eine Optimierung bemiiht. 

Der Erfindung liegt daher ausgehend vom Stand der Technik 
die Aufgabe zugrunde, ein Kraf tf ahrzeugbauteil , welches 
zwei metallische Bleche umfasst, die iiber mindestens eine 
durch Bohrungen in den Blechen gefiihrte Schraube mitein- 

ander verbunden sind, f ertigungstechnisch zu verbessern 
und insbesondere ein Verdrehen bzw. Verrutschen der ver- 
bundenen Bauteile relativ zueinander zu vermeiden. 

Die Losung dieser Aufgabe besteht nach der Erfindung in 
einem Kraf tf ahrzeugbauteil gema/3 Anspruch 1. 

Danach ist in eines der Ausgangsbleche des Kraf t f ahrzeug- 
bauteils wenigstens eine Stahlkugel selbsthaltend einge- 
presst r wobei die Einpresstief e grower als der Radius der 
Stahlkugel ist. Die Stahlkugel besitzt eine gegeniiber den 
zu verbindenden Blechen gro£ere Harte. 

Die Stahlkugel ist mit Abstand zur im Blech fur die 
Durchfuhrung der Verbindungsschraube vorgesehenen Bohrung 
angeordnet. Bei der Montage der Bauteile wird das zweite 
Blech mit dem Verspannen der Schraube unter Materialver- 
formung auf die Stahlkugel gepresst. Hierbei driickt sich 
die Kugel in den Werkstoff des Blechs ein. Das Eindringen 
der Stahlkugel in das zweite Blech geht bis zur Anlage 
der Flachseiten des Blechs am ersten Blech. 
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Es wird eine f ormschlussige Verbindung der Bleche erzeugt 
und eine Relativbewegung, insbesondere ein Verrutschen 
der Bauteile, nach der Montage unterbunden. Bei den Boh- 
rungen in den Blechen fur die Durchfuhrung der 
Verbindungsschraube kann es sich grundsatzlich um Gewin- 
debohrungen handeln. Sie konnen aber auch mit einein mon- 
tagegerechten Spiel ausgelegt werden. Auch das Arbeiten 
mit Langlochern in den Blechen ist moglich, da durch die 
erf indungsgemap vorgesehene Lageorientierung der Bauteile 
relativ zueinander durch den direkten Formschluss iiber 
eine Oder mehrere Stahlkugeln eine prazise bauteilge- 
rechte Fixierung der Bauteile untereinander sicherge- 
stellt ist. 

Vorteilhafte Ausgestaltungen des allgemeinen Erfindungs- 
gedankens sind Gegenstand der abhangigen Anspriiche 2 bis 
6. 

Der Durchmesser der Stahlkugel ist vorzugsweise gleich 
Oder kleiner als die Dicke des Blechs, in welches sie 
eingepresst ist. Fur die Praxis wird eine Einpresstief e 
der Stahlkugeln als vorteilhaft angesehen, welche zwi- 
schen 6 0 % und 7 0 % des Durchmessers einer Stahlkugel 
liegt. In Versuchen wurden sehr gute Ergebnisse erzielt 
mit einer Einpresstief e im ersten Blech, die 2/3 des 
Durchmessers der Stahlkugel entspricht . Die Stahlkugel 
steht folglich mit einem Kugelabschnitt , dessen Hohe 1/3 
ihres Durchmessers entspricht, iiber die Flachseite des 
ersten Blechs vor. 

Grundsatzlich kann davon ausgegangen werden, dass das 
Verhaltnis der Dicke des ersten Blechs zum Durchmesser 
einer Stahlkugel zwischen 1 und 2 liegt. 

Die Harte der Stahlkugeln wird in Abstimmung auf die 
Werkstof f eigenschaf ten, insbesondere der Harte der zu 
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fixierenden Bleche, ausgewahlt. Fiir die Praxis werden 
Stahlkugeln mit einera Hartewert von mindestens 55 HRC 
(Hartepriifung nach dem Rockwell-C-Verf ahren) aus geharte- 
tem Stahl als besonders vorteilhaft angesehen. Kugeln ha- 
ben grundsatzlich neben einer einfachen rationellen Mas- 
senfertigung den Vorteil, dass sie bei der Verbindung an- 
fangs eine hohe Flachenpressung aufgrund einer zunachst 
punktuellen Kontaktierung erzeugen. Mit zunehmender Ver- 
bindung verteilt sich die Pressung auf die gro(5ere Flache 
der konvexen Kontur einer Kugel . 

Eine zuverlassige, verrutschungssichere und montage- 
freundliche Verbindung der Bleche ist gewahrleistet , wenn 
zwei Stahlkugeln bezuglich der die Verbindungsschraube 

aufnehmenden Bohrungen urn 180° diametral zueinander ver- 

setzt angeordnet sind. Bevorzugt erfolgt die Ausrichtung 
der Stahlkugeln parallel zur Verbindungskante der Bleche. 

Kraf tf ahrzeugbauteile aus mehreren zusammengesetzten Ble- 
chen bzw. Blechteilen, insbesondere Achsen r Achstrager, 
Lenker, Seitenauf pralltrager oder Querstreben und Kompo- 
nenten hiervon, zeichnen sich durch ihre montagef reund- 
liche rationelle Fertigung und die zuverlassige Verbin- 
dung zwischen den Blechen bei Reduzierung ihres Gewichts 
durch Wegfall zusatzlicher Sicherungsscheiben aus. 

Die Erfindung ist nachfolgend anhand eines in den Zeich- 
nungen dargestellten Ausfuhrungsbeispiels naher beschrie- 
ben. Es zeigen: 

Figur 1 in der Draufsicht einen Ausschnitt aus einem 

Kraf tf ahrzeugbauteil mit zwei schraubtech- 
nisch aneinandergef iigten metallischen 

Blechen; 
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Figur 2 



die Darstellung gemap Figur 1 im Vertikal- 
schnitt gemap der Linie II-II und 



Figur 3 



in vergrofSerter Darstellungsweise einen Teil- 
schnitt durch die Figur 1 gemap der Linie 



III-III . 



Die Figuren 1 bis 3 zeigen einen Ausschnitt aus einem 
Kraf tf ahrzeugbauteil . Hierbei kann es sich urn eine Fahr- 
werks- oder Karosseriekomponente handeln, wie beispiels- 
weise einen Achstrager, einen Lenker oder eine Quer- 
strebe. Das Kraf tf ahrzeugbauteil umfasst zwei metallische 
Bleche 1, 2, die iiber eine durch Bohrungen 3, 4 in den 
Blechen 1, 2 geflihrte Schraube 5 raiteinander verbunden 
sind. Ublicherweise sind die Bleche 1, 2 mit mehreren 
entlang des Uberlappungsbereichs 6 der beiden Bleche 1, 2 
angeordneten Schrauben 5 aneinandergef iigt . 

In das erste in Bildebene untere Blech 1 sind mit Abstand 
zur Bohrung 3 zwei Stahlkugeln 7, 8 eingepresst. Die 
Stahlkugeln 7, 8 besitzen eine gegeniiber der Harte der 
Bleche 1, 2 gr60ere Harte. Vorzugsweise weisen die Stahl- 
kugeln 1, 8 einen Hartewert von 55 HRC auf. 

Die Einpresstief e T der Stahlkugeln 1, 8 in das Blech 1 
ist groper als der Radius R der Stahlkugeln 1, 8. In dem 
hier dargestellten Ausfiihrungsbeispiel betragt die Ein- 
presstief e T 2/3 des Durchmessers D einer Stahlkugel 1, 
8, wobei die Dicke D B ^ des Blechs 1 dem Durchmesser D 
entspricht. Damit ist eine zuverlassige selbsthemmende 
Festlegung der Stahlkugeln 7 , 8 gewahrleistet . 

In der Figur 1 erkennt man, dass beziiglich der die 
Schraube aufnehmenden Bohrungen 3, 4 zwei Stahlkugeln 1, 
8 vorgesehen sind, die urn 180° diametral zueinander ver- 
setzt sind. 



Das zweite Blech 2 wird beim Festlegen der Schraube 5 un- 
ter Materialverformung auf die Stahlkugeln 7, 8 gepresst. 
Beim Verspannen driicken sich die Stahlkugeln 7, 8 mit ih- 
ren aus dem Blech 1 vorkragenden konvex gerundeten Kugel- 
abschnitten 9 in das Blech 2, und zwar bis dieses am un- 
teren Blech 1 anliegt. Hierdurch entsteht ein zusatzli- 
cher Formschluss zwischen den Blechen 1, 2, der ein Ver- 
rutschen der Bleche 1, 2 relativ zueinander nach der Mon- 
tage zuverlassig unterbindet. 

Auch wenn in dem hier dargestellten Ausf iihrungsbeispiel 
die Bohrungen 3, 4 mit Gewinde dargestellt sind f ist die 
beschriebene Vorgehensweise auch vorteilhaft bei der Ver- 
bindung von Blechen, in denen Durchgangsbohrungen oder 
Langlocher vorgesehen sind, durch die eine Verbindungs- 
schraube mit Spiel gefuhrt ist. 
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Bezugszeichenauf stellung 

1 - Blech 

2 - Blech 

3 - Bohrung 

4 - Bohrung 

5 - Schraube 

6 - Ubergangsbereich 

7 - Stahlkugel 

8 - Stahlkugel 

9 - Kugelabschnitt 

D - Durchmesser v. 7 , 8 

D B1~ Dicke v . 1 

R - Radius v. 7, 8 

T - Einpresstief e 



Schut zanspriic he 



Kraf tf ahrzeugbauteil , insbesondere Fahrwerks- oder 
Karos ser iekomponente , wie Achse, Achstrager, Lenker, 
Seitenaufpralltrager oder Querstrebe, welches zwei 
metallische Bleche (1, 2) umfasst, die iiber minde- 
stens eine durch Bohrungen (3 f 4) in den Blechen (1, 
2) gefiihrte Schraube (5) miteinander verbunden sind, 
wobei in ein Blech (1) mit Abstand zur Bohrung (3) 
wenigstens eine mit einer gegeniiber der Harte der 
Bleche (l f 2) gr60eren Harte versehene Stahlkugel (7 , 
8) selbsthaltend eingepresst ist, deren Einpresstief e 
(T) groper als ihr Radius (R) ist f und dass das 
zweite Blech (2) beim Festlegen der Schraube (5) un- 
ter Materialverformung auf die Stahlkugel (7, 8) ge- 
presst ist. 

Kraf tf ahrzeugbauteil nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeic hnet, dass der Durchmesser (D) 
der Stahlkugel (7, 8) kleiner oder gleich der Dicke 
(D B1 ) des Blechs (1) ist. 

Kraf tf ahrzeugbauteil nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, dass be- 
ziiglich der die Schraube (5) auf nehitienden Bohrungen 
(3, 4) zwei urn 180° diametral zueinander versetzte 
Stahlkugeln (7, 8) verpresst sind, 

Kraf tf ahrzeugbauteil nach einem der Anspriiche 1 bis 
3, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Einpresstief e (T) jeder Stahlkugel (7, 8) im er- 



sten Blech (1) zwischen 60 % und 70 % des Durchmes- 
sers (D) betragt, vorzugsweise 2/ 3D. 

Kraf tf ahrzeugbauteil nach einem der Anspriiche 1 bis 

4, dadurch gekennzeichnet, dass 
jede Stahlkugel (7, 8) eine Harte von mindestens 
55 HRC besitzt. 

Kraf tf ahrzeugbauteil nach einem der Anspriiche 1 bis 

5, dadurch gekennzeichnet, dass 
das Verhaltnis der Dicke (D B1 ) des ersten Blechs (1) 
zum Durchmesser (D) einer Stahlkugel (7, 8) zwischen 
1 und 2 liegt. 



